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^invention a poor objet un procdd^ nouveau et 
am^ore de mSxne que des moyens poiir 6tablir un 
joint entre des tuyaux constitu6s en une nmti&re 
tbermopiastiqpe comma le polythene ou le cblorure 
de polyvinyle. Le terme « tuyaux » est utilise dans un 
sens g^nerique pour d&igner tout conduit de section 
transversale tubulaire, soit sous la forme d'un simple 
tuyau, soit form^ k V6tat d'emboitement de raccorde- 
ment tubulaire d'un appareil donnd ou montage td 
qu'un ^Sment en forxae de T, un SLimsnt coud4 
une ddriTation, un robinet, une soupape ou un 
receptacle. 

Sdlon I'invention le procede de fabrication d'lm 
joint bout-A-bout entre tuyaux de matiere thermo- 
plastique consiste it fpumir de la chaleur aux 
portions terminales des tuyaux, ces portions 6taat 
enferm^es entre des mancbons, et k presser les 
tuyaux axialement l*un vers I'autre pour ameni^ les 
portions terminales It s'unir par un joint fondu, 
etancbe aux fluides, de matiere tbermoplastique, 
que I'on fait ou laisse ensuite refiroidir et durcir. 

n est entendu que la cbaleur fom'nie aux portions 
terminales des tuyaux sera normalement foumie par 
Tintermediaire du manchon exterieur qui peut ou 
bien 6tre pr^cbauffe avant introduction des portions 
terminales des tuyaux, ou que I'on peut chauffer ou 
continuer k chaufifer apr^ insertion de ces portions 
terminales. Un certain chatif^ge preliminaire des 
extr6mit6s de tuyaux eEes-m8mes avant insertion est 
consid6re neanmoins comme rentrant dans le cadre 
de I'invention. 

Au surplus, il est entendu que le refroidissement 
du joint fondu Etancbe aux fluides peut se produire 
du fait d'un refroidissement naturel k i'air ambiant 
mais, si on le ddsire, on peut I'acc^ldrer en sou- 
mettant le manchon ext6rieur k un fluide de refiroi- 
dissement tel que I'air ou I'eau, laqudle, dans la 
demiere eventualite, peut simplement etre versee sur 
le manchon a partir d'un recipient appropri^, ou 
appliquee au moyen d'un linge humide. 

La matiere tbermoplastique intervenant dans 



I'assemblage fondu etancbe aux fluides peut Stre 
enti^rement ou principalement la mati&re tbermo- 
plastique des tuyaux eux-n^mes, mais ii est entendu 
que Tapport de matifere tbermoplastique addition- 
nelle dans le passage entre les deux mancbons et le 
chaufl^e de cette matieie additionnelle de maniere 
k ce qu'elle intervienne dans le joint fondu rentrent 
dans le cadre de l*invendon. 

De mSme, suivant I'invention on apporte des 
moyens de formation de joints pour tuyaux thermo- 
plastiques comprenant des mancbons intdrieur et 
^^ieur de dimensions en section tra3asYersale telies 
qu'ils definissent, lorsqu'ils sont assembles concen- 
triquement, im passage annulaire ou analogue k ime 
bague, passage qui peut recevoir les tuyaux k reunir 
sous la forme d'un ajnstage sexr6, le manchon exte- 
rieur ayant tine confonnation interne congue pour 
coop^rer avec les bouts des tuyaux quand ils sont 
ins^rds dans le passage, en vue d'^tablir I'emplace- 
ment axial du joint fondu it produire entre les 
tuyaux, et ayant aussi un ou plusieurs trous indi- 
cateurs qui s'etendent k travers sa paroi, ce ou ces 
trous etant places de tdle manifere et ayant une 
dimension telle que I'expulsion de la mati&re thermo- 
plasjtique qui s'etanche k travers ces trous se produit 
seidement iorsqu'ont ixi 6tablies les conditions de 
temperature et de pression dans la matiere tbermo- 
plastique des tuyaux qui produisent un joint fondu 
etancbe aux fluides entre ces tuyaux. 

La formation localisatrice du manchon exterieur 
peut consister en une bride interne disposee dans la 
region centrale du manchon exteriem: et ayant une 
profondeur moindre que I'epaisseur du passage 
entre les deux mancbons en des positions axiales et 
exterieures k cette bride, de mani^e k produire une 
portion de passage d'epaisseur reduite, les trous indi- 
cateurs etant situes avec leurs extremites interieures 
en position adjacente par rapport k cbaque extrenut6 
de cette bride. 

De plus, conformement k I'invention, on apporte 
un moyen de formation de joints pour des tuyaux 
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theimoplastiques comportant des manchons inl6- 
lieur et exlerieur de dimensions teBes.en section 
transveisale qu'il ddfiiussent quand ils sent assembles 
concexitriquement un passage annidaire ou en forme 
de bague td qu'il recoil les tuyaux k r^nnir sous la 
forme d'un ajustage serr6, moyen qui se caract^rise 
en ce que le manchon ext6rieur a une bride interne 
dans la region centrale de sa longueur, cette bride 
ayant une profondeur qui est moindre que T^paisseur 
du passage aux positions axiales ext^ieures k la 
bride, de mani^re k produire une portion de passage 
dMpa^seur r^duite facilitant la transmission de 
chaleur k la matiere du fuyau thermoplastique qui 
s'y trouve, a travers toute IMpaisseur de cette mati^e, 
contribuant ainsi k I'etablissement d'un joint fondu, 
^tanche aux fluides, entre les tuyaux. 

On va maintenant decrire i'invention k titre 
. d'exemple eii se rapportant aux dessins d*accompa- 
gnement dans leEquels : 

La figure 1 est une vue en coupe et en perspective 
des mancbons int6rieur et ext^rieur comportant le 
moyen de foimation de joint, le mancbon interieur 
etant repr^enl^ enlev6 de Tintdrieur du manchon 
exterieur pour la clarte; 

La figure 2 est une vue fragmentaire en coupe 
transversaie longitudinale qui montre une variante 
de construction de mancbon intdrieur; 

La figure 3 est une vue fragmentaire en coupe 
transversaie longitudinale montrant le stade initial 
d'etablissement d'un joint entre tuyaux tbermoplas- 
tiques oh. on utflise la construction du moyen de 
formation de joint montrd dans la figme 1; 

La figure 4 est une vue partiellement en coupe 
transversaie longitudinale qui montre un stade ultd- 
rieur dans I'dtablissement du joint; 

La figure 5 est une vue fragmentaire en coupe 
transversaie longitudinale montrant une autre con- 
struction du moyen de formation de joint com- 
prenant un moyen de cbaufifage autonome. 

Se rapportant aux figures 1 et 2, le manchon 10 est 
forme en un materiau qui est chimiquement inerte 
envers le fluide devant finalement passer k ttavers le 
joint quand ii est fabriqud, et qui est de resistance 
suffisante pour souteiur les pressions de jonction 
qu'3 est ndcessaire d'dtablir dans la confection du 
joint. 

Dans le cas de joints k produire entre des tuyaux 
pour transporter de Teau, le mancbon intdrieur 10 
peut etre fabriqu6 en un mdtai tel que le laiton, le 
cuivre, I'acier inoxydable, ou encore il pieut 8tre 
fabriqud en un matdriau non mdtallique comme par 
exemple un tissu tissd k partir de fibres de verre et 
imprdgnd avec une rdsine de sflicone convenable 
pour le rendie resistant k la chaleur et capable de 
dm dr quand on le soumet k un traitement tbermique 
approprid, Ou bien, il peut 6tre imprdgn6 avec ime 
resine polyester appropride. 

Le manchon interieur 10 a une parol mince (dont 



Tdpaisseur a €t6 exagdrde dans les dessins pour la 
clart6)» son diamdtre intdrieur dtant dgal ou seule- 
ment un peu infdrieur k la limite TnmifTn^wi de tol6- 
rance du diam^tre interne nominal des tuyaux k 
assembler. 

Par exemple, dans I'assemblage de tuyaux thermo- 
plastiques ayant un diamfetre interieur nominal de 
12,7 mm, le diam&tre interieur du manchon intdrieur 
10 peut 6tre de 11,6 mm, et son diametre extdrieur 
de 12 mm, respectivement. 

II est entendu que, bien que I'invention ne soit pas 
limitde k I'dtablissement de joints entre tuyaux 
thermoplastiques de section transversaie circulaire, 
cette forme de tuyau est la plus commundment ren- 
contrde, et c'est pourquoi on a representd un moyen 
de formation de joint approprid k cette forme de 
tuyau. Les indications relatives aux dimensions des 
tuyaux ou manchons exprimdes en diamdtres ou 
rayons doivent 8tre considdrdes conune donndes k 
titre d'exemple uniquement. 

L« cdanchon interieur 10 peut avoir une longueur 
qui est environ cinq fois son diametre interne, mais, 
cette longueur n*est pas critique et peut par exemple 
sans inconvdnient alier depuis environ trois fois k 
sept fois son diametre interne, une valeur typique 
pour les dimensions doimdes plus haut dtant de 
57 mnu 

En vue de prdvenir un deplacement aTrial fortuit 
du manchon intdriem* 10 lorsque le joint est en voie 
d'dtablissement, il est pourvu sur sa face exteme, 
dans la rdgion centrale de sa longueur, d'une saHlie, 
de prdfdrence sous la forme d'line nervure 11 
continue, s'dtendant sur la circonfdrence. Cette 
nervure peut 6tre foimde en pressant ou en ddfor- 
mant autrement la paroi du manchon 10 ou, comme 
indiqud dans la figure 2, elle peut Stre constitude par 
une bague 12, de construction separde, de prefdience 
en la meme matiere thermoplastique que celle dont 
les tuyaux eux-memes sont composds, par exemple 
du polythene. L*dldment de polytiiene 12 reprdsentd 
dans la figure 3 peut dire amend k adhdrez k ia face 
exteme du manchon 10 en le formant comme un 
moulage par injection sur le manchon. Ou bien, ou 
en plus, la pression du moulage par injection peut 
dtre sufi&sante pour produire une 16gere ddformation 
intdrieure de la paroi du manchon 10 comme 
indiqud en 13 (sous une forme un peu ^cagdrde). 

La hauteur radiale de la nervure 11 ou dldment 12 
est petite comparativement k Tdpaisseur de paroi 
(die a dtd ezagdrde dans les dessins pour ia dartd), 
une hauteur typique pour les dimensions du man- 
chon intdrieur donndes plus haut dtant de 0,25 mm k 
0,38 mm. 

Le second composant du moyen de formation de 
joint est un manchon extdrieur 14. Ce manchon 
extdrieur peut lui aussi dtre fabriqud en un des 
mdtaux antdrieurement citds, ou il peut 6tre fabriqud 
en une substance non mdtailique, pai exemple un 



maleriau c^ramique ou du verre, de pr^^ence un 
verre borosiiicat^ r^istant k 3a chaleur. 

Partant de chaqae eztrdmite du manchon ext^ 
rieur, sa face interne conunence par une portion 
biseaut6e ou ^vas^e 15 qui facilite Tentr^e des deux 
tuyaux k assembler par les extremity oppos^es de 
ce manchon, le • diamStre maximum de la portion 
dvasee ou biseaut^e 15 6tant un peu plus grand que 
le diametre ext^rieur des tuyaux. 

Puis, la face interne se poin^uit en one portion 
cylindrique on k cdtds parallMes 16, de diam^tie 
interieur tel que les tuyaux s'adaptent de mani^re 
serine dans cette portion, mais soient n^amnoins 
capables d'etre enfonces k la main. 

Les portions 15 et 16 combin6es ont une longueur 
axiaie substantielle et peuvent d'une mani&re typique 
Stre environ ^gales au diametre exterieur des tuyaux 
k assembler, on Stre un pea plus grandes que ce 
diamkre, Tengagement ferme entre la portion 16 (et, 
conune d^ciit ci-apr^, entre la portion 15) et la face 
exteme du tuyau en cause servant k produire le 
support centre ime tension de flexion et k soidager de 
cette tension le joint finalement form6 entre les deux 
tuyaux. 

Au centre, ou approximativement au centre de sa 
longueur, la face interne du manchon ^^eur 14 
est pourvue d'ime formation pour 6tre en prise avec 
les feces terminales des tuyaux lorsqu'ils sont entr^s 
dans le manchon par les extr^mitds oppos^ss, cette 
formation consistent de preference en une bride 17 
faisant saiHie vers l*int&ieiir, continue sur la circon- 
ference. 

Cette bride remplit trois fonctions distinctes, qui 
seront mises plus sp6cifiquement en lumiere par la 
suite, et sa forme et ses dimensions sont determinees 
en rapport ayec ces fonctions, de mani^e k ce que 
chacune puisse §tre remplie d'une mani^e eflEt- 
ciente. 

On observera tout d^abord que la bride 17 est de 
forme solide en coupe transversale longitudinale, la 
raison de cette partictdaxit^ 6tant de permettre k la 
bride de se comporter conune une portion d'emma- 
gasinage de chaleur du manchon, position a partir de 
iaqudle la chaietir est transmise aux portions des 
deux tuyaux immediatement adjacentes k leurs faces 
termindes lorsqu'e^es sont entrees dans le manchon 
et viennent en prise avec cette bride. 

En raison de la section transversale solide de la 
bride, la capacity calorifique par unit^ de longueur 
du manchon dans la r^on centrale est notablement 
plus grande que celle qui emte par unit6 de longueur 
en d'autres positions le long du manchon. 

La seconde fonction de la bride 17 est de reduire 
IMpaisseur du passage annulaire qui existe entre le 
manchon interieur 10 et le manchon ext6rieur 14 
iorsque ces deux manchons sont assembles concen- 
triquement i'un par rapport k Tautre. A cet eflFet, la 
bride 17 a une tdJe profondeur radiale, mesurfe 
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radialement k rint^ieur de la portion de face 16, que 
la fece intOTie 18 de la bride se situe environ k 
mi-distance entre la face exteme du manchon 10 et 
la portion de face 16 du manchon ext6rieur. 

La reduction dans I'^paisseur de passage aux posi- 
tions int6rieures k la face 18 de la bride 17 non seuie- 
ment r6duit le volume de mati&re thermoplastique 
qui pent 6tre prdsente dans ce passage, mais r^duit 
aussi Tdpaisseur de parol de cette mati^re thermo- 
plastique qui dans certains cas, par exemple avec le 
polyth^e, poss^de une conductivity thermiqne assez 
basse. La reduction de volume et d'6paisseur de parol 
est avantageuse en ce qu'elle assure que la mati^re 
thermoplastique, telle qn'elle est dispos^e dans la 
portion de passage 19 k ^paisseur r6duite, s'dchaufiEe 
plus ou znoins uniformdment dans toute son dpaisseuT 
de parol, ce qui dyite les craquelures, Essures ou 
defeuts simflaires qui pourraient autrement se 
produire atix faces terminales d'aboutement des 
deux tuyaux, 5p6cialement au voisinage de leurs 
bords internes si Tepaisseur de parol dans cette 
region etait trop grande pour permettre k la chaleur 
provenant de la bride 17 de rendre la mati&re thermo- 
plastique coulante en ces endroits. 

Bien que la profondeur radi^e prdferde de la bride 
soit environ la moiti6 de Pepaisseur de passage aux 
positions espac6ss suivant I'axe k Texterieur de la 
bride, comme par esemple entre les portions de fece 
16 et le manchon 10, on pent s'ecarter dans une 
certaine mesure de cette proportion pr6fi§r6e sans 
causer prejudice au fonctionnement satisfaisant da 
moyen de formation du joint. 

Pom: les xhalieres plastiques comme le polythene, 
la profondeur radiale de la bride 17 pent se situer 
dans Tintervalle de 0,3 a 0,7 de r6paisseur de 
passage entre le manchon interieur 10 et la portion 
de face 16. 

La longueur axiaie de la bride 17 est ddterininde en 
partie par rapport k sa fonction en tant que portion 
d'accumulation de chaleur et en partie par rapport k 
la fonction remplie par les 6videments de davetage 
20 dispo£y3 en position adjacente par rapport aux 
faces terminales respectives de la bride 17. 

Les evidements de clavetage 20 peuvent se pre- 
senter sous la forme de gorges s'etendant en continu 
suivant la circonfdrence, de preference de section 
transversale rectangalaire, de mani^re k oiSnr des 
faces d'aboutement 22 qui sont orientdes suivant 
I'axe et intdrieurement en direction du centre du 
manchon; elles cooperent avec la matiere plastique 
des tuyaux forc6e dans ces 6videments pour le rela- 
chement de Teffort de traction dans le joint fondu 
entre les tuyaux. 

En etabHssant la bride 17 avec une longueur qui 
pent Stre de mani^re typique k peu pr^ quatre k 
cinq fois sa profondeur radiale, les 6videments de 
clavetage 20 sont places suffisamment k Tdcart en 
direction axiaie ipardr du joint fondu pour empecher 
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pratiquement la traasmission de I'effort de traction k 
travers la matiere des tayaux k parlir de la r^on des 
feces d'aboutement 22 k la region du joint fondu, 
tandis qae cette dimension axiaie de ia bride 17 
assure en meme temps qu'elle a une capacite 
tbermique su&ante pour se comporter avec satis- 
faction conune portion d'emmagasinage de chaieur) 

La dimension n'est pas critique et il est Evident 
qu'on pent la r^duire ou I'augmenter dans une 
certaine mesure sans contrarier de maniere sensible 
son aptitude k remplir ces fonctions. 

Une autre fonction de la bride 17 est d'agir comme 
un organe de cisa^ement ou de division pour d6vier 
une certaine proportion de la matiere des tuyaux 
tb^moplastiques dans ies evidements de davetage 
20, cette fonction ^tant particuli^renient favoris^e 
en ^tablissant les faces tenninales 21 de la bride 
pour qu'elles intersectent la face interne 18 suivant 
des aretes assez vives 23. Pour la facility de fabri- 
cation, les faces terminales 21 reposent dans des 
plans perpendiculaires a I'axe du manchon ext^- 
rieur, tandis que la face 18 est de forme cylindrique 
concentrique a I'axe. 

Les volimies des Evidements de davetage 20 
(se trouvant k I'extMeur des portions de face 16) 
du mancbon exterieur de pr6f6rence ne sont pas 
notablement plus grands collectivement que le 
volume occupe par la bride 17 (ant^rieure aux por- 
tions de face 16), de maniere k ce que la matiere 
thermoplastique d€plac6e par la bride remplisse 
compl^tement, ou k peu pres completement, les* 
evidements de davetage . 20. 

Les longueurs axiales de ces 6videments doivent 
etre suffisantes pour produire la resistance au cisafl- 
iement n^cessaire pour r6sister aux forces de trac- 
tion qui seront vraisenablablement appliquEes aux 
deux tuyaux apres assemblage dans leur mode 
accoutume d'utilisation. D'une maniere typique, 
les Ifvngiiftiirfi axiales des evidements de c^vetage 
pour les dimensions de tuyan et de manchon indi- 
quees prec6demment pourront 6tre d'environ 
6,35 mm. 

En vue de soulager le joint fondu entre les deux 
tuyaux d'un ^ort de torsion, les portions de face 16 
sont pourvues d'autres Evidements de davetage 24 
k des intervdles espac6s angtdairement, par exemple 
de 90^ ou, pour des tuyaux de plus grandes dimen- 
sions, de 60**. Ces Evidements de davetage peuvent 
se presenter sous la forme de fentes s'etendant dans 
le. sens de la longueur, dont les parois iaterales 
constituent des faces d'aboutement, toumees vers 
la circonfErence, qui entrent en prise avec la matiere 
thermoplastique des tuyaux forcee dans ces fentes. 

Pour €tre sih- dans la fabrication du joint que les 
conditions de tempErature et de pression sont 
Etablies dans la portion de passage 19 k Epaisseur 
reduite, conditions telles que ie joint fondu Etanche 
aux fluides est Etabli entre les deux tuyaux, on prE^ 



voit des trous ili'dicateurs 25 qui s'Etendent k travers 
la parol du manchon extErieur. 

A leurs extrEmitEs infErieures, ces trous indica- 
teurs pEn^trent dans les bases des Evidements de 
davetage 20, et leurs extrEmitEs extErieures emer- 
gent k la surface extErieure du manchon exterieur. 

Les dimensions de ces trous sont choisies de 
maniere k ce qu'iis produisent tme rEsistance k 
TEpanchement extErieur de la matiere thermoplas- 
tique k travers eux, ce qui assure que cet Epanche- 
ment ne se produira pas tant que la tempErature 
et la pression de la matiere thermoplastique dans la 
portion de passage 19 n'auront pas atteint des 
vdeurs qui assurent I'obtention d'un joint Etanche 
aux fluides. II est Evident que ces dimensions varie- 
ront en fonction de la matiere thermoplastique 
particuliere dont- les tuyaux sont formEs mais, dans 
le cas de tuyaux en polythene, on a dEterminE que 
les trous indicateurs 25 occupant les positions mon- 
trEes et ayant des diametres qui ne sont pas substan- 
tidlement inferieurs k 0,8 mm et qui ne sont pas 
substantiellement supErieurs k 2,4 mm dorment 
satisfaction pour I'obtention d'une indication sure 
qu'un bon joint Etanche aux fluides a EtE Etabli. 

De prefErence, on etablit plusieurs trous en rda- 
tion avec chacun des evidements de davetage 20; 
par exemple, il peut y avoir quatre de ces trous pour 
chaque Evidement de davetage, disposEs k des inter- 
valles angulaires Egaux, les trous appartenant k un 
Evidement Etant de prEference situes en face ou k 
peu pres en face des points mEdians des espaces 
entre trous de i'autre sErie, de maniere k avoir une 
indication des conditions de temperature et de 
pression en un grand nombre de positions autour 
de la circonfErence de la portion de passage 19. 

On represente dans les figures 3 et 4 les stades 
de la fabrication d'lm joint entre deux tuyaux ther- 
moplastiques 26 et 27. Dans I'assemblage des 
tuyaux 26 et 27 avec les manchons de formation de 
joint, il est commode d'introduire le manchon 10 
dans un des tuyaux, tandis que le manchon exte- 
rieur 14 est passE sxu: la portion terminale ou bien 
du meme tuyau, ou de I'autre tuyau, et on dEplace 
alors les deux tuyaux I'un vers I'autre, bout k bout, 
de maniere a ce que les portions terminales des 
tuyaux penetrent dans les portions de passage entre 
le manchon inferieur et les portions de face 16 et, 
dans certains cas, H est possible de pousser les 
tuyaux int^rieurement dans une telle mesure que 
leurs faces terminales entrent en prise avec les 
faces terminales 21 de la bride 17. On chauffe le 
manchon extErieur (de prEference avant d'y intro- 
duire les tuyaux) en portant une flanune au con- 
tact ou k proximitE de la face extErieure du manchon 
14 dans sa rEgion centnde adjacente a la bride 17, 
et on poursuit le chauffage jusqu'a ce qu'une 
quantitE sufiELsante de chdeur ait Ete emmagasinEe 
dans le manchon extErieur, condition qui peut toe 



jug^e soil par un znoyen indicateur auquel il est fslt 
allusion ci-apr^ ou en toudiant la face ezt^eure 
du mandion 14 avec rextr^mit6 d'un des tuyauz, 
suite k quoi ia mati^re de ce tuyau doit macuier 
facilemeut cette face si la temperature a^atteint une 
vaieur convenable. 

Apres introduction, les tuyauz 26 et 27 sont 
presses axialement I'un vers i'autre, et la ch^eur 
transmise aux portions des tuyaux'imm^diatement 
adjacentes k leurs faces terminales a pour 'effet que 
la mati^re de ces portions devient coulante, si Hen 
que cette partie de la mati^re est forc^e dans la 
portion r^duite de passage 19, comme on peut le 
voir dans la figure 3» et une partie est forc6e dans 
les. dvidements de davetage 20, la divisiou 6tant 
assistde, comme not6 pr6c6demmexit, par le bord de 
cisaiiiement 23 de la biide 17. 

On continue k exercer une pression asdale siu: 
les tuyaux 26 et 27 jusqu'k ce que de la mati^e 
thermoplastique en provenance des tuyaux soit 
expids^e comme indique en 28 (fig. 4) par les trous 
indicateurs 25, apr6s quoi on peut interrompre la 
pression axiale. 

£n pratique, la chaleur est conduite sur la lon- 
gueur du manchon ext^eur 14 depuis sa region 
centrede, dans une mesure qui produit finaiement 
un certain ramoliissement de la mati^re des tuyaux 
26 et 27 dans les portions de passage entre le man< 
chon interieur 10 et les portions de face 15, et 
IMpaisseur de paroi des tuyaux tend k augmenter 
ou a s'accumuier comme indiqu6 en 29 en un genre 
d'opdration de refoulement. 

Ceci est avantageux en pratique en ce sens que 
les portions de face 15 sont alors capables de con- 
tribuer efficacement a I'isolement de I'effort de 
flexion du joint fondu qui est forme entre la mati^e 
coulante des deux tuyaux, comme indique en 30 
(fig. 4). 

Dans les constructions oii le mancbon interieur 
comprend un &.4ment thermoplastique 12, cet &.6' 
ment thennoplastique se xamollit dans une certaine 
mesure en sa surface par la chaleur am^^e en cet 
endroit depuis la bride 17, et, bien que la matiere 
de cet dement 12 ne s'entremSie pas de maniere 
etendue avec la matiere des tuyaux 26 et 27, la 
meme bautem: radiale de T^dment 12 pr^^ot toute 
interference importante avec Ve&JcsL<at& du joint 
fondu, tandis que le manchon 10 est garanti contre 
un d6placemmt axial durant I'^tablissement du 
joint 

H est signal^ que, ime fois que le joint a 6t6 
etabli, une fuite de fluide depuis I'int^rieur des 
tuyaux ne depend pas de i'^tancbeisation eflFective 
eatre les faces engagees des mancbons et des . 
ti^ux, 4tant donn^ que la mati^e des tuyaux 
s'etend d'une mani^e continue et substanti^le^ 
ment bomog^e sur toute la longueur du passage 
defini entre les deux mancbons. 
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Pour reconnaitie facilement la condition dans 
laquelie on a foumi une quantity suflisante de 
chaleur au mancbon extdrieur, sa face ext&ieure 
oppos^e ou adjacente a la bride 17 peut avoir 
ete mise en contact avec une mati^e qui subit 
un chai^ement d*aspect lorsqu'on obtient une 
temperature pr^^terminee. Cette matiere peut 
etre appliqu6e sous la forme d'une ou de plusieurs 
bagues ou bandes, comme indiqu6 en 31, et on 
I'applique normalement sous une forme liquide, 
qui durcit ou secbe k la maniere d'une peinture. 

Une matiere appropri^e est celle connue soiis 
Tappeliation de tbermindex, mise sur le marche 
par Messieurs JM. Sted and Company. Cette 
mati^ varie d'une coulem: un peu Tos6e k une 
couleur k peu pr^ ponrpre en atteignant une tem- 
p6rature pr6d6termin6e. Dans le cas de moyens de 
jonction devant servir avec des tuyaux de poly- 
thene, la matiere indicatdce cboisie doit changer 
de couleur k une tempdrature d'environ 115 oQ. 

Dans la construction repr^ent^e dans la figure 5, 
les mancbons interieur et eztdrieur 10 et 13 sont 
en majeure partie de la mSme forme que ceux ddji 
ddcrits et repr^sentfe. 

Cependant, le mancbon exteriem: est pourvu 
d'un moyen autonome de chaufiage comprenant 
une certaine quantity de combustible qui se prd- 
sente commodement sous la forme d'un filament 32 
enroule autoiu: de la surface exterieure du man- 
chon exterieur 13. Pour empecher le deplacement 
axicd de ce lament, le mancbon extdriem: peut 6tre 
conform^ en ses extremitds avec des brides soli- 
daires faisant saiUie exterieurement et radidement, 
designees par 33, et le filament 32 peut etre protege 
d'une degradation fortuite avant I'usage par un 
organe de couverture, lequel consiste de preference 
en des coquilles 34 et 35 de feuillard metai^que bu 
en un autre matdxiau approprid, qui en leurs extre- 
mitds s'adapteat de mani^e dtroite autour des 
faces drconfdrmitidles des brides 33. 

Les coquilles 34 et 35 ont une conicitd se confor- 
mant k cdle de la face exterieure du manchon 13, 
et dies sont sdparables Tune de I'autre dans la region 
centrde du manchon extdrieur, par exemple en 
dotant une des coquilles 35 d'une mai^e interieure- 
ment en retrait 36 sur laqudle la marge adjacente 
de la coqu^OLe 34 s'adapte telescopiquement si 
c'est ndcessaire, les deux marges etant pourvues 
de formations coopdrantes de maintien, par exemple 
une saiUie swr une marge et un trou ou tme ind^- 
tation sur I'autre, ^ 

Dans I'dtablissement d'un joint entre les tuyaux 
26 et 27 lorsqu'on utilise cette construction du 
moyen de formation de joint, les coquilles 34 et 35 
sont temporairement enlevdes des positions repre- 
sentees dans la figure 5 pour 6tre mises en des posi- 
tions le long des tuyaux 26 et 27 ecart6es des deux 
mancbons 10 et 13 tandis que le combustible est 
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aUumd, ce qui de pr£fi§rence a lieu, dans le cas 
present, apres introduction des tuyaux. 

Aprfes que ie joint a ^t^ ^tabli, on peut assembler 
de nonveau les coquilles 34 et 35 dans la position 
representee dans la figure 5 pour masquer toute 
modification de couleur de la face extdrieure du 
mancbon 13 qui peut s*etre produite par suite de 
ia combustion. 

On observera que k face exterieure du mancbon 
extdrieur comporte au milieu de sa longueur une 
rainure 37 s'^tendant sur la drconference, laquelle 
permet de disposer une quantity plus grande de 
combustible par imitd de longueur du mancbon 
dans cette region, ce qui fayorise un cbaufiage im 
peu plus dnei^que de la biide 17 comparativement 
aux portions du mancbon dlsposdes plus pr^ de 
ses extrdmitds. 

L'invention a pour objet un precede de fabri- 
cation d-un joint bout-^-bout entre tuyaux de ma- 
tiere tbermoplastique, ce pfoeddd prdsentant les 
caiacteiistiques suivantes, considdrdes sdpar6ment 
ou en combinaison : 

a. n consiste h foumir de la cbaleur aux portions 
terminales des tuyaux tout en enfermant ces por- 
tions terminales entre des mancbons interieur et 
ext6rieur, et k presser les tuyaux axialement Tun 
vers Tautre pour amener les portions terminales k 
s'unir par un joint fondu, 6tancbe au fluide, de ma- 
tiere tb^noplastique, que Ton fait ou laisse ensuite 
refroidir et durcir; 

'b» Une preuve ou indication de I'^tablissement 
des conditions de pression ou de temperature dans 
les portions des tuyaux, requises pom: la formation 
du joint fondu dtanche aux fluides, est obtenue en 
forgant de la matiere tbermoplastique fondue, 
issue d*au moins une de ces portions, dans ou k 
travels un trou indicateur s'6tendant k travers la 
parol du mancbon extdrieur, et d'une dimension 
telle qu'il produit une resistance k rdcoxdement de 
la matiere plastique sufiBsante p6ur que cette ma- 
tiere ne devienne visible k rextdrietir de ce man- 
cbon qu'au moment oil ces conditions de pression 
et de temperature sont etablies; 

c. On foiumit de la cbaleur aux portions termi- 
nales des tuyaux par cbau&ge du mancbon ext6- 
rieur dans une region au centre de sa longueur pour 
occasionner une accumidation de cbaleur dans le 
mancbon en cette position, cette cbaleur etant 
ensuite transmise aux tuyaux par contact entre le 
mancbon ■ et les portions des tuyaux imrnddiate- 
ment adjacentes k leurs £aces terminales, de maniere 
qpie ces portions deviennent coulantes tandis que 
les portions des tuyaux voisines des extrdmites du 
mancbon extdrieur sont toujours soEdes ou relati- 
vement moins coulantes; 

d. La partie de la matiere de cbacun des deux 
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tuyaux, qui devient coulante dans les conditions 
de temperature et de pression existant entre les 
deux mancbons, est forcde dans im dvidement de 
davetage dans la face interne du mancbon ext6- 
rieur, pour soulager le joint fondu d'un effort de 
traction; 

e, Suivant une variante, le procdde consiste k 
foumir de la cbaleur aux portions termin^es des 
tuyaux tout en enfermant ces portions termindes 
entre des mancbons interieur et extdrieur, k presser 
les tuyaux axialement Tun vers I'autre pour forcer 
les portions des tuyaux inunddiatement adja-* 
centes leurs faces terminales dans une portion 
du passage annulaire ou en forme de bague entre 
deux mancbons, qui est d*une dpaisseur similaire 
k r^paisseur initiaie de parol des tuyaux, en vue 
de provoquer la reunion de ces demieres portions 
des tuyaux par un joint fondu et dtanche aux 
fluides k rint&ieur de cette portion de passage de 
plus faible epaisseur; 

f. La matiere deplacee k partir des portions des 
deux tuyaux Immediatement adjacentes k leurs 
faces terminales est forcee dans les evideraents de 
cdavetage qui sont situes immediatemeut au voisi- 
nage du passage annulaire ou en forme de bague, 
mais exterieurement a ce demier suivant Taxe. 

L'invention a egalement pour objet un moyen 
de formation de joint pour tuyaux tbermoplastiques 
comportant des mancbons interieur et ext^rieur 
ayant de telles dimensions en coupe transversale 
qu^^ definissent lorsqu'ils sont assembles concen- 
triquement im passage annulaire ou en forme de 
bague con?u pour recevoir les tuyaux k r^unir en 
un montage serr^, ce moyen.de formation presen- 
tant les caracteristiqiies suivantes, considerees s6pa- 
r^ment ou en combinaison z 

gn Le mancbon exterieur comporte une forma- 
tion interne adaptee pour coop6rer avec les eitre- 
mit^s des tuyaux lorsqu'ils sont sertis dans le 
passage, pour determiner Tempiacement axiad du 
joint fondu a produire entre les tuyaux, et ayant 
aussi un ou plusieurs trous indicateurs s'^tendant k 
travers sa parol, ce ou ces trous ayant une position 
et des dimensions telles que I'expulsion de la ma- 
tifere tbermoplastique qui s'epancbe k traveis eux se 
produise seulement lorsque les conditions de tem- 
perature et de pression ont ete etablies dans la 
matiere thermoplastique des tuyaux, conditions 
produisant un joint fondu etanche aux fluides entre . 
les tuyaux; 

h, Le mancbon exterieur possede une bride inter- 
ne dans la region centrale de sa longueur, cette bride 
ayant une profondeur qui est moindre que I'epais- 
seur du passage en des positions axiales exterieures 
k la bride, de maniere que cette bride produise une 
portion de passage d'epaisseur reduite facilitant la 
transmission de cbaleur k la matiere du tuyau ther- 
moplastique situee en cet endroit k travers toute 



r^paisseur de cette matiere, contribuant ainsi k 
r^tablissement d'un joint fondu 6taiiclie aux fluides 
eaatre les tuyaux; 

*. Le manchon extdrieur est ponrvu de trous indi- 
cateuis dans la region oii le joint fondu entre les 
tuyaiuc est ^tabli, ces trous indicateuxs ayant un 
diametre qui n'est pas sobstantiellement plus grand 
que 2,4 mm et qui n'est pas substantidlemeiit plus 
petit que 0,8 mm; 

J. Le manchon exterieur est pourvu de plusieurs 
trous indicateurs en des positions espac^ sur la 
circonfdrence, autour de sa face ezt^eure; 

L Les trous indicateurs sont ordonn^ en deux 
series adjacentes aux extr^mites oppos6es de la 
bride, les trous d*une serie dtant dispose en 
regard ou k peu pr^ en regard des points medians 
des espaces entre les trous de I'autre s&ie; 

/. Le manchon exterieur comporte des \ Avidc- 
ments de clavetage ayant des faces respecdves de 
butee toum^es vors Taxe, vers Tint^rieur dans sa 
face interne, et dispose en des positions adja- 
centes k cette formation interne, de mani^ire que 
la matifere coulante des tuyaux puisse sMpancher 
dans ces evidements et, quand elie est prise ou 
durde, soulager le joint fondu d*un eflfort de trac- 
tion; 

m. Les Evidements sont essentieliement plus 
courts dans la direction axiale que les portions res- 
pectiyes restantes de k face interne du manchon 
exterieur dispose axialement et exterieurement 
aux evidements, et sont couqus pour entrer en prise 
avec les faces eartemes des tuyaux respectife, et 
ies supporter; 

n. Les faces termindes de la bride intersectent 
sa face interne en ar6tes vives pour promouvoir 
ie d6placement d'une partie de la mati&re des tuyaux 
dans ies Evidements de davetage k chaque extr&- 
vnti de la bride; 

o. Le volume des Evidements de davetage n'est 
pas essentiellement plus grand que la reduction 
dans ie volume de passage produite par la bride, 
de maniere que ces evidements soieut compiete- 
ment ou k peu pr6s compi^tement remplis par la 
matiere des tuyaux deplacee par la bride; 

i?. Le manchon extdrieur possede des Evidements 
de davetage comportant des faces de butEe, tour- 
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nEes vers la circonference, pour soulager le joint 
fondu d'un effort de torsion; 

g. Le manchon extErieur comporte ime portion 
d*emmagasinage de chdeur dans la rEgion oili le 
joint fondu doit avoir lieu entre les tuyaux, et en 
ce que cette portion est en contact avec une matifere 
sensible k la tempErature qui subit un dbangement 
d'aspect en atteignant xme tempErature prEdE- 
terminEe choisie en vue de produire une chaleur 
suffisante dans cette portion d'emmagasinage de 
chaleurpour permettre Texecution de ce jointfondu; 

r. La mati^are sensible k la tempErature est dis- 
posEe sur la face exteme du manchon extErieur en 
face ou au voisinage de cette bride interne; 

s, Le manchon extErieur est pourvu d'un moyen 
de chauffage autonome comportant une certaine 
quantitE de combustible; 

t. Le combustible se prEsente sous la forme d'un 
filament enroulE autour de la face exteme du man- 
chon extErieur; 

u. Le manchon interieur est pourvu stir sa face 
exteme d'une nervure ou saillie s'Etendant suivant 
la circonference, d'une hauteur suffisante pour 
maintenir en place ce manchon axidement tandis 
que le joint est Etabli, sans ggner i'Etablissement 
d'un joint fondu et Etanche aux fluides entre les 
tuyaux; 

V. La nervure ou saillie est formEe en polythfene, 
ou en une autre matiere thermoplastique appro- 
priEe, qui adhere au manchon intErieur ou est regue 
dans un Evidement peu profond dans ce manchon. 

L'invention vise plus particuU^rement certains 
modes d'appiication ainsi que certains modes de 
rEalisation desdits procEdEs et desdits moyens de 
formation; et efle vise plus particulierement encore, 
et ce a titre de produits industriek nouveaux, 
les joints du genre en question formEs k I'aide de 
ces procedEs et moyens, les Elements et outils spE- 
daux convenant a la mise en oeuvre desdits procEdEs 
et k TEtablissement desdits moyens, ainsi que les 
tjiyaux en matiere thermoplastique assemblEs, k 
I aide de ces joints. 
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